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□ the drawings, sheets: 

5. □ This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been 
considered to go beyond the disclosure as filed (Rule 70.2(c)): 

(Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item 1 and annexed to this 
report.) 
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Claims 




Inventive step (IS) 


Yes: 


Claims 
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Claims 
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Industrial applicability (IA) 


Yes: 


Claims 


1-6 




No: 


Claims 





2. Citations and explanations 
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VII. Certain defects in the international application 

The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 
se separate sheet 



VIII. Certain observations on the international application 

The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the 
claims are fully supported by the description, are made: 
see separate sheet 
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Re It mV 

Reasoned statement under Rule 66.2(a)(ii) with regard to novelty, inventive step 
or industrial applicability; citations and explanations supporting such statement 

1 . From US-A-3 854 921 (D1 ) a mould cooling system is known from which the mold 
cooling system of claim 1 only differs in that the cooling apparatus allocated to 
each of the sections is coupled to the frame of the section (see figure 1 and the 
related text, in combination with the first paragraph of column 1). However, this 
appears to be the most obvious location for the cooling apparatus, as hereby the 
ducts leading from the blower or fan to the molds to be cooled is the shortest, so 
that pressure Josts are minimal. Therefore-the mold cooling-system-of claim i 
does not appear to involve an inventive step, so that this claim does not appear to 
meet the requirements of Article 33(3) PCT. 

It should be noted that the wording of claim 1 covers the possibility that more than 
one cooling apparatus is provided at each section. Thus, starting from the cooling 
apparatus depicted in figure 1 of D1 , it is obvious to a person skilled in the art who 
also wants to cool the further molds of an IS-machine (the blow molds if the molds 
depicted in figure 1 are the parison molds), either to provide a further cooling 
apparatus as depicted in figure 1 for the further molds, or to provide a branch duct 
leading from a point between the blower 1 and the valve 30 in figure 1 of D1 to 
these further molds, and to provide a further valve and control means in this 
branch duct, whereby a further blower or fan is avoided and the whole cooling 
equipment for the section is cheaper. Consequently, if claim 1 would be restricted 
to the provision of only one cooling apparatus per section this also would be 
obvious in the light of the disclosure of D1 . 

2. Also the features defined in claim 2 are suggested by D1 (see especially column 
5, lines 10 to 16), so that also this claim does not appear to meet the 
requirements of Article 33(3) PCT. 



3. 



The features defined in claim 3 reflect the most simple way of controlling the mold 
temperature, and in claim 4 just the most suitable temperature sensors are listed, 
so that the subject-matter of these claims also appear to be obvious to a person 
skilled in the art. 
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4. A pre-cooling system does not appear from the cited documents and also is not 
suggested thereby. Therefore a new claim 1 comprising the features of present 
claims 1 and 5 would appear to meet the requirements of Article 33(3) PCT. 

Re Item VII 

Certain defects in the international application 

1 . The features of the claims are not provided with reference signs placed in 
parentheses (Rule 6.2(b) PCT). 

2. Contrary to the requirements-of Rule 5=-1(a)(ii) PGT, the relevant background-art 
disclosed in the document D1 is not mentioned in the description, nor is this 
document identified therein. 

Re Item VIII 

Certain observations on the international application 

The inverter mentioned in claim 3 is not defined before in the claims. Therefore it 
is obscure what is meant with this word, so that claim 3 is obscure, contrary to the 
requirements of Article 6 PCT. 
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(57) Abstract 

A system for the cooling of mouldings, intended to be used in machines for fabricating glass articles of multiple sections is comprised 
of a cooling apparatus (CA) for each section (S) activated by a motor (M) controlled by a control system (CS) to regulate the speed of the 
motor (M) and, consequently, the flow and pressure of the cooling air which will regulate the mould temperature which is the variable of 
the process. 

(57) Resumen 

Un sistema de enrriamiento de molduras para maquinas formadoras de artfculos de vidrio de multiples secciones, que comprende: un 
aparato (CA) de enfriamiento para cada seccidn (S), impulsado por un motor (M) controlado por un sistema (CS) de control, para regular 
la velocidad del motor (M) y, por consecuencia el flujo y presi6n del aire de enfriamiento que controlara la temperature del molde que es 
la variable del proceso. 
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SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DE MOLDURAS PARA M AQUINAS 
FORMADORAS DE ARTICULOS DE VIDRIO. 
ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

A. CAMPO DE LA INVENCION. 

La presents invencion se refiere a un sistema de enfriamiento de 
molduras para maquinas I.S. formadoras de articulos de vidrio y, mdis 
espeaficamente, a un sistema de enfriamiento de molduras mediante 
ventiladores independientes directamente acoplados al bastidor de cada 
seccion de ia maquina. 

B. DESCRIPCION DEL ARTE RELACIONADO. 

En el proceso de la formacion de envases de vidrio en maquinas I.S., 
se requiere un enfriamiento continuo en la moldura, para mantener una 
temperatura constante dentro de un rango de operacion preestablecido para 
el formado de los envases. Cuando van'a dicha temperatura, esta variacion 
provoca defectos en la fabricacion de los envases. 

La forma tradicional para lograr el enfriamiento de las molduras es 
mediante un arreglo de ventiladores de alta potencia (250 Hp hasta 600 
Hp.), que p.roporcionan el flujo necesario de aire de enfriamiento, ubicados 
normalmente en cuartos especiales localizados en el sotano de la planta. 
Tipicamente, se proporcionan diversos arreglos de ventiladores con el menor 
nurnero posible de ventiladores que puedan surtir aire de enfriamiento a un 
mayor nurnero de maquinas, cada una normalmente con seis a ocho 
secciones de formado. 

Considerando un homo que surte el vidrio a cuatro maquinas I.S., lo 
ideal es tener un ventilador por maquina, mas un respaldo en caso de falla 
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de cualquiera de los ventiladores que esten operando. 

Con el objetivo de ahorrar energia electrica y equipamiento, 
comunmente se proporciona un arreglo de cuatro ventiladores conectados a 
una camara "plenum" dispuesta fuera del cuarto de ventiladores, y que tiene 
cuatro descargas. En este arreglo trabajan solo tres ventiladores, quedando 
el cuarto ventilador como respaldo. 

A cada descarga del "plenum", se acopla un ducto llamado "zapato" 
dirigida a cada maquina respectiva; de cada "zapato" se deriva un ducto, que 
suministra el aire de enfriamiento a la moldura de cada seccion de dicha 
maquina. El diametro de dicho "zapato" va disminuyendo gradualmente para 
formar un cono hacia la ultima secci6n de la maquina. La forma del cono del 
"zapato" es con el fin de distribuir el mismo volumen de aire en todas las 
seceiones de la maquina. A la salida del plenum y antes de cada "iapato", 
se incluye una compuerta de persianas, accionada por un actuador electrico 
conectado a un controlador para regular el flujo de aire de enfriamiento hacia 
las maquinas. Este controlador tiene como entradas dos transmisores; uno 
de presion estatica y otro de temperatura del aire dentro del "zapato". El 
proposito de este controlador es asegurar una presion constante en el 
sistema, para que indirectamente se mantenga una temperatura constante 
en la moldura. El transmisor de temperatura se utiliza para compensar dicha 
presion ya que por la noche, con aire mas fresco, se logra un enfriamiento 
mas eficiente y, por consiguiente, requiere de menos aire. 

Para ejemplificar una operation diaria, el operador inhabilita una 
seccion de alguna de las maquinas por cuestiones de cambio de moldes, 
coronas, etc. o para mantenimiento mecanico o electronico, al inhabilitar 
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dicha seccion, el operador cierra una compuerta tipo mariposa en la base 
del bastidor para no permitir que el aire enfrie demasiado las molduras. Al 
cerrar esta compuerta se ocasiona un incremento inmediato de presion en el 
resto de las secciones de la maquina provocando perturbaciones por 
variaciones de temperatura en la moldura. El controlador compensa este 
exceso de presion cerrando la compuerta de persianas en el "zapato" pero 
dicha accion es lenta. Al momento en que el operador vuelve a abrir la 
compuerta pasa lo contrario, se reduce la presion del sistema teniendo 
menos aire para enfriar las molduras provocando variaciones de 
temperatura. 

Otro problema que se tiene con este sistema es que al fallar un 
ventilador, toda las maquinas se detienen por deficiencia de enfriamiento. 
Incluso al estar conectados en "plenum", al pararse un ventilador existe el 
riesgo para todas las maquinas ya que con solo dos ventiladores no es 
posible mantener el flujo necesario para el enfriamiento. Este paro de 
maquinas es hasta que el ventilador de respaldo se ponga a trabajar. 

En el sistema de enfriamiento actual existe tambien una baja 
eficiencia ya que existen perdidas en la trayectoria al transportar el aire 
desde el ventilador hasta la maquina. Como ejemplo, una maquina de 8 
secciones tipo "F" requiere por seccion un flujo de 3500 pies 3 /min. a 32" 
columna de agua de presion. Las dimensiones de un ventilador para esta 
maquina, en teoria, seria de 28000 pies 3 /min. (3500 x 8 = 28000 pies 3 /min.) 
a la misma presion de 32" columna de agua. En la realidad para esta 
maquina se selecciona un ventilador de 32000 pies 3 /min. con 34" columna 
de agua. Esto se hace para compensar las perdidas. Estas perdidas se 
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convierten en pesos significativos. Otro punto muy importante es el costo 
de un ventilador de respaldo. Estos ventiladores tienen costos elevados. 
Por ejemplo, un ventilador y motor de 32,000 pies 3 /min. a 34" columna de 
agua tiene un costo de aproximadamente $30,000.00 USD. El costo de su 
arrancador es de $7,500.00 USD aproximadamente. Podemos ver que para 
respaldar el proceso se tienen $37,500 USD parados sin hacer nada. 

En resumen, entre las desventajas de los sistemas convencionales de 
enfriamiento de molduras que utiliza un banco de ventiladores y un manifold 
para distribuir el aire de enfriamiento a las secciones de la maquina 
formadora, se pueden mencionar: 

1 . Gran consumo de energia electrica; 

2. Al fallar el ventilador, se afecta toda la maquina o varias maquinas 
cuando se tiene un plenum; 

3. Grandes perdidas y cafdas de presion por la trayectoria de los ductos de 
aire. 

4. Necesidad de contar con cuartos grandes especiales para los 
ventiladores; 

5. Un respaldo que resulta muy costoso; 

6. Al parar una seccion se incrementa la presion el "zapato" y el aire 
excedente se pasa a las demas secciones provocando perturbaciones del 
proceso; 

7. Cada arranque de estos ventiladores ocasiona grandes picos de corriente 
electrica (que en el caso de Mexico, la Comision Federal de Electricidad 
pudiera sancionar por rebasar demanda maxima) asi como esfuerzos 
mecanicos en el rotor y chumaceras. 
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Resulta, por lo tanto, altamente deseable contar con algun arreglo 
para hacer mas eficiente el sistema de enfriamiento de manera que tenga 
mfnimas perdidas. Asimismo, se requiere contar con algun arreglo para no 
impactar la produccion cuando se paren secciones de una maquina I.S. 
Ademas se pretende ahorrar energia electrica ya que despues de los 
compresores, el enfriamiento de la moldura es el segundo concepto de 
mayor consumo de energia electrica en las plantas. De manera que si se 
logra obtener un arreglo que proporcione todo lo anterior, los costos de 
produccion bajaran al consumir menos energia y se incrementa la 
productividad por menos defectos en los productos, causados por el 
enfriamiento deficiente de las molduras. 

Contrariamente a lo que pudiera pensarse y proponerse, el sistema 
de enfriamiento de molduras, de la presente invencion, que incorpora y 
opera un solo ventilador por cada seccion de cada maquina, resulta 
sorprendentemente mucho mas eficiente, eficaz y economico que los 
sistemas de enfriamiento convencionales, debido, entre otras razones, a las 
ventajas que se discuten a continuacidn. 

Todas las desventajas de los sistemas convencionales, se superan 
mediante el sistema de enfriamiento de molduras de la presente invencion, 
mediante la eliminacion de los ventiladores grandes, del cuarto de 
ventiladores, del plenum y del "zapato" y reemplazando todo este equipo 
por un ventilador individual por seccion. Este ventilador se dimensiona a 
lo requerido especificamente por la seccion, es decir, sin 
sobredimensionar por razones de perdidas. 

Al, tener un ventilador por seccion, se permite tener el flujo 
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requerido por ia moldura y asi mantener su temperatura estable. Cuando 
el operador pare alguna seccion, no va a existir presurizacion alguna y 
asi no se perjudica a las demas secciones. Al no existir las 
presurizaciones o despresurizaciones de las que ya se ha hablado 
previamente, no va a existir variation de temperatura en el molde y por 
consiguiente el proceso no se vera afectado. Mas aun, el operador va a 
poder parar ei ventilador y automaticamente ahorrar energia electrica y 
todo esto sin afectar ai proceso. 

En caso de falla de algun ventilador, solo una seccion se afecta sin 
perjudicar a las demas secciones. Al ser modular (un ventilador por 
seccion) se tendran instalaciones para cambios rapidos, para no impactar 
la productividad. Se obtiene una alta eficiencia ya que teniendo el 
ventilador directamente acoplado en el bastidor de la maquina I S. se 
tienen perdidas de presion despreciables. El operador va a poder variar la 
cantidad de aire, no mediante el cierre de la compuerta existente en el 
bastidor, sino variando la velocidad del motor del ventilador. En esta 
forma se ahorra energia ya que el ventilador mueve menos carga. En el 
sistema tradicional se cierra en la descarga y se obtiene la reduction del 
aire pero con un minimo de ahorro de energia. 

Una ventaja muy importante del sistema de enfriamiento de molduras, 
de la presente invencion, es el hecho que para respaldar este proceso basta 
tener una unidad de refaction. Dicha unidad pequena es mucho mas 
economica que la unidad grande que ya se menciono, es decir que se tiene 
menos inversion sin producir. 

En esta invencion, se puede incorporar un inversor (control de 
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velocidad de motor de corriente alterna) por cada ventilador, con el cual se 
podra variar el flujo de aire en una manera mas eficiente ya que al variar la 
velocidad del motor variamos el flujo y ademas se ahorra energia electrica. 
Debido a que la energia de alimentacion van'a al cubo de la velocidad del 
ventilador, el consumo se reduce considerablemente. A un 60% del volumen 
del ventilador, el consumo de energia es solo 22% el cual se obtiene de 
(0.60) 3 . El control por inversor utiliza 40% menos energia que cuando se 
utiliza el control en la succion, y utiliza 66% menos energia que control de 
fiujo en ia descarga. 

En otras palabras, a un 60 % de volumen del ventilador los consumos 
de energia son los siguientes de acuerdo al metodo de control utilizado: 
METODO CONSUMO 
Control en Descarga: 88 % 
Control en Succion: 62 % 
Control por Inversor: 22 % 
Esto demuestra que existe un ahorro considerable de energia ya que 
por estadfstica la mayoria del tiempo los ventiladores estan trabajando en un 
rango de 40 % a 70 % de su capacidad de volumen. 

Adicionalmente, se puede incluir un control de temperatura del molde. 
En la forma actual de operar se infiere la temperatura de operacion de 
acuerdo al flujo y la presion del aire. A diferencia de lo anterior, se pueden 
incluir sensores opticos, infrarrojos o termopares para la medicion de la 
temperatura del molde, de manera que utilizando un controlador se realiza un 
lazo cerrado utilizando el inversor para variar la velocidad del motor y por 
consecuencia el flujo y presion del aire y finalmente la temperatura que en 
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realidad es la variable del proceso. 

Por ultimo, pero no menos importante, en la fabricacion de envases de 
vidrio una limitante para incrementos de velocidad de produccion es la 
temperatura del molde. Por lo tanto, de conformidad con la presente 
5 invencion, se puede incorporar un sistema de pre-enfriarniento del aire para 
que, en consecuencia, se pueda incrementar la velocidad de producci6n. 
Esto se logra debido a que un aire frio tiene mayor capacidad de extraccion 
de calor que un aire ambiental. Al pre-enfriar el aire, se va a requerir menos 
aire para enfriar, por lo tanto se baja la velocidad del inversor y en 

10 consecuencia se obtiene un mayor ahorro de energia. El sistema de pre- 
enfriamiento se puede considerar como un enfriador de agua o una especie 
de panal con agua fria en la succion o descarga. Con este sistema de pre- 
enfriamiento debera cuidarse que el aire de enfriamiento no contenga agua 
debido a que la presencia del agua puede provocar un sinnumero de 

15 defectos en el producto. 

Entre otras ventajas del sistema de enfriamiento de molduras, de la 
presente invencion, se pueden mencionar: cero impacto en proceso por 
variaciones de temperatura en el molde al parar secciones que no afecten las 
demas secciones en la maquina; ahorro de energia; reduccion en el costo de 

20 equipamiento por no tener un respaldo caro; riesgo reducido al fallar un 
ventilador puesto que solo se impactaria una sola seccion. 

En resumen entre las ventajas que presenta el sistema de 
enfriamiento de molduras de la presente invencion, en relacion con los 
sistemas convencionales mencionados en lo que antecede, se pueden 

25 mencionar las siguientes: 
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1. Ahorro de energia utilizando inversores; 

2. Reduccion en defectivo por variation de temperatura n el molde al tener 
un aire mejor controlado; 

3. reduccion en el tiempo de precalentamiento de moldura, debido a que se 
mantiene apagado el ventilador el tiempo deseado; 

4. Perdidas de presion y flujo despreciables por trayectorias cortas; 

5. Af fallar un ventilador, afecta una sola section; 

6. Al parar y arrancar secciones no afectan a las otras, es decir, no existen 
perturbaciories al proceso, debido a que no se presuriza y despresuriza el 
"zapato" que ya no existe; 

7. Al parar secciones (tiempos muertos) se pueden parar los ventiladores 
automaticamente con grandes ahorros en cuanto a energia electrica; 

8. No se requieren cuartos especiales; 

9. Por ser un sistema modular, resulta muy facil y rapido cualquier cambio; 

10. Utiliza refacciones de menor costo, con un inversor y un ventilador; 

1 1 . Una refaction sirve para varias maquinas. 

12. Al trabajar con menor numero de secciones, se paran los ventiladores de 
dichas secciones (en maquinas de ocho secciones trabajando en seis 
secciones) y hay un ahorro importante en cuanto a la energia electrica 
requerida. 

13. No existen picos de corriente al arrancar ventiladores ya que se utiliza la 
rampa de aceleracion del inversor; 

14. Al arrancar con rampa suave no existe esfuerzo en baleros y chumaceras 
(desgaste prematura del equipo); 

15. Preparado para cerrar el lazo de control de temperatura de moldura (el 
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inversor trae integrado el controlador PID). 
SUMARIO DE LA INVENCION. 

Es por lo tanto un objetivo principal de la presente invencion, 
proporcionar un sistema de enfriamiento de molduras para maquinas 
formadoras de articulos de vidrio, mediante ventiladores independientes 
directamente acoplados al bastidor de cada seccion de la maquina. 

Es eslmlsmo un objetivo principal de la presente invencion, 
proporcionar un sistema de enfriamiento de molduras para maquinas 
formadoras de articulos de vidrio, de la naturaleza anteriormente 
mencionada, que reduce los defectos de los articulos producidos por 
variacion de temperatura en el molde, al proporcionar un aire mejor 
controlado por este sistema. 

Es aun un objetivo principal de la presente invencion, proporcionar un 
sistema de enfriamiento de molduras para maquinas formadoras de articulos 
de vidrio, de la naturaleza anteriormente mencionada, que permite incluir 
inversores en los motores, de manera que es posible mantener cualquiera de 
los ventiladores apagados por mantenimiento o ajustes en una seccion, 
durante un tiempo deseado, ahorrando energfa. 

Es ademas un objetivo principal de la presente invencion, proporcionar 
un sistema de enfriamiento de molduras para maquinas formadoras de 
articulos de vidrio, de la naturaleza anteriormente mencionada, mediante el 
cual, al inhabilitar alguna seccion no afectan las otras, es decir, no existen 
perturbaciones al proceso, debido a que no se presuriza y despresuriza el 
"zapato" que ya no existe. 

Estos y otros objetivos y ventajas de la presente invencion, se haran 
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evidentes a las personas con conocimientos normales en el ramo, de la 
siguiente description detallada de la invention, que se presenta en relation 
con una modalldad especifica de la invention, ilustrada en los dibujos 
adjuntos. 

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS. 

La Figura 1 , es un diagrama esquematico del sistema de enfriamiento 
de molduras conventional, para maquinas I.S. formadoras de envases de 
vidrio; y 

La Figura 2, es una diagrama esquematico del sistema de 
enfriamiento de molduras para maquinas formadoras de articulos de vidrio, 
de conformidad con la presente invention. 
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION. 

A fin de servir como referenda comparativa, haciendo referencia a la 
Figura 1, y para un homo que surte el vidrio a cuatro maquinas I.S., el 
sistema conventional para enfriamiento de molduras ideal comprende cuatro 
abanicos o ventiladores V1, V2, V3 y V4, tres de los cuales operah para surtir 
aire de enfriamiento a las cuatro maquinas, quedando uno como respaldo 
para el caso de falla de cualquiera de los ventiladores que esten operando. 
Estos ventiladores V1 a V4 estan ubicados en cuartos especiales localizados 
en el s6tano de la planta (no ilustrados), cada ventilador tiene generalmente 
una potencia entre 250 Hp. hasta 600 Hp., cada uno de los cuales, para una 
maquina tipica de 8 secciones tipo "F" proporcionando por section un flujo 
de 3500 pies 3 /min. a 32" columna de agua; una camara "plenum" P que 
consiste en un manifold de 46" de diametro, fuera del cuarto de ventiladores, 
que une a los cuatro ventiladores V1 a V4 y que tiene cuatro descargas D1, 
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D2, D3 y D4; cuatro ductos conocidos como "zapatos" Z1 , 22, Z3 y Z4, cada 
uno de cuyos "zapatos" Z1 a Z4 esta acoplado respectivamente a una 
descarga D1 a D4 de la camara "Plenum" P, y se dirige a cada una de las 
maquinas; cada uno de los "zapatos" Z1 a Z4 va disminuyendo gradualmente 
de diametro para formar un cono hacia la ultima seccion de la maquina y 
comprende una compuerta regulable de entrada C1, C2, C3, C4, y un ducto 
de enfriamiento DE1, DE2, DE3, DE4 .... DEn, cada uno de los cuales se 
dirige a cada seccion de cada maquina.; de cada ducto de enfriamiento DE1 
a DE4 del "zapato" Z1 a Z4, se derivan las mangueras (no ilustradas) para el 
enfriamiento de las molduras. 

La forma del cono de los "zapatos" Z1 a Z4 es con el fin de distribuir el 
mismo volumen de aire en todas las secciones de la maquina. La compuerta 
de cada "zapato" Z1 a Z4 es accionada generalmente por un actuador 
electrico conectado a un controlador no ilustrados. Este controlador tiene 
como entradas dos transmisores; uno de presi6n estatica y otro de 
temperatura del aire dentro del "zapato". El prop6sito de dicho controlador 
es asegurar una presion constante en el sistema, para que, indirectamente, 
se mantenga una temperatura constante en la moldura. Se utiliza un 
transmisor de temperatura (no ilustrado) para compensar dicha presion ya 
que por la noche, con aire mas fresco, se logra un enfriamiento mas eficiente 
y requiere de menos aire. 

A diferencia del sistema convencional anteriormente descrito, el 
sistema de enfriamiento de molduras para maquinas formadoras de artfculos 
de vidrio, de la presente invencion, ilustrada en la Figura 2, comprende: un 
aparato de enfriamiento, referido como CA1 a CA8, para cada secci6n de 
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cada maquina, acoplado al bastidor F de cada seccion S1 a S8 respectiva de 
una maquina IS. 

Cada aparato de enfriamiento CA1 a CA8 comprende un abanico F1 a 
F8, impulsado por un motor M1 a M8 que comprende un sistema de control 
CS1 a CS8, que incluye un inversor 11 a 18 que controla la velocidad de 
motor M1 a M8, mediante el cual se van'a el flujo de aire ahorrando energia 
electrica. 

Dicho sistema de control CS1 a CS8 incluye ademas un detector de 
temperatura, tal como un termopar o que puede ser 6ptico o infrarrojo (no 
ilustrado), para determinar la temperatura del molde, de manera que el 
sistema de control se realiza en lazo cerrado para controlar el inversor 11 a 18 
a fin de variar la velocidad del motor M1 a M8 del aparato de enfriamiento 
CA1 a CA8 y por consecuencia el flujo y presi6n del aire de enfriamiento y 
finalmente la temperatura que es la variable del proceso. 

Es recomendable incluir un sistema de pre-enfriamiento del aire (no 
ilustrado) que puede consistir en un enfriador de agua o un panal con agua 
fria, en la succion o descarga de aire de cada aparato de enfriamiento CA1 a 
CA8, a fin de incrementar la capacidad de extraccion de calor del aire de 
enfriamiento, reduciendose por consiguiente la cantidad del aire de 
enfriamiento, lo cual permite a su vez bajar la velocidad del inversor, 
obteniendose como consecuencia un ahorro en el consumo de energia. 

Debera por lo tanto entenderse que el sistema de enfriamiento de 
molduras para m£quinas formadoras de artfculos de vidrio, de la presente 
invention, no se limita exclusivamente a las modalidades descritas e 
ilustradas en lo que antecede, por lo que los expertos en el ramo, quedaran 
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capacitados por las ensenanzas de la presente invencion, para sugerir 
modificaciones y modalidades at mismo, que quedaran claramente 
contenidas en el alcance cie esta invencion, como se reivindica en las 
siguientes reivindicaciones. 
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REIVINDICACIONES. 

1. Sistema de enfriamiento de molduras para maquinas formadoras de 
articulos de vidrio. de multiples secciones individuates de formado, 
caracterizado porque comprende un aparato de enfriamiento para cada 
section de cada maquina, acoplado al bastidor de la section. 

2. El sistema de conformidad con la revindication 1, caracterizado 
porque el aparato de enfriamiento es un ventilador impulsado por un motor 
que comprende un sistema de control que controla la velocidad de motor, 
mediante el cual se varia el flujo de aire ahorrando energfa electrica. 

3. El sistema de conformidad con la revindication 1, caracterizado 
porque el sistema de control incluye un detector para determiner la 
temperatura del molde, de manera que el sistema de control se realiza en 
lazo cerrado para controlar el inversor a fin de variar la velocidad del motor 
del aparato de enfriamiento y por consecuencia el flujo y presi6n del aire de 
enfriamiento y finalmente la temperatura que es la variable del proceso. 

4. El sistema de conformidad con la revindication 2, caracterizado 
porque el detector para determinar la temperatura del molde, es un detector 
optico, infrarrojo, o termopar, mediante el cual se determina la temperatura 
de la moldura. 

5. El sistema de conformidad con la revindication 1, caracterizado 
porque el aparato de enfriamiento comprende un sistema de pre-enfriamiento 
del aire a fin de incrementar la capacidad de extraction de calor del aire de 
enfriamiento, reduciendose por consiguiente la cantidad del aire de 
enfriamiento, lo cual permite a su vez bajar la velocidad del inversor, 
obteniendose como consecuencia un mayor ahorro en el consumo de 
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energia. 

6. El sistema de conformiclad con la reivindicacion 5, caracterizado 
porque el sistema de pre-enfriamiento consiste en un enfriador de agua o un 
especie panal con agua fna en la succion o descarga de aire del aparato de 
enfriamiento. 
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